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(g)  Procédé  de  fabrication  de  hourdis  autocoffrants  et  isolants,  dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce 
procédé  et  hourdis  ainsi  obtenus. 

(g)  La  présente  invention  concerne  un  procédé  de  fabrication  de  hourdis  autocoffrants  et  isolants,  un 
dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce  procédé  et  les  hourdis  ainsi  obtenus. 

Procédé  caractérisé  en  ce  qu'il  consiste  essentiellement  à  insérer,  lors  du  moulage,  au  moins  un 
profilé  longitudinal  (2)  dans  la  mousse  en  formation. 
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La  présente  invention  concerne  le  domaine  du 
bâtiment,  en  particulier  les  éléments  de  construction 
et  notamment  les  hourdis  et  a  pour  objet  un  procédé 
de  fabrication  de  hourdis  autocoffrants  et  isolants. 

L'invention  a  également  pour  objet  un  dispositif 
pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce  procédé  ainsi  que  les 
hourdis  obtenus. 

Actuellement,  il  existe  déjà  des  hourdis  en  matiè- 
res  synthétiques,  très  légers,  destinés  à  former  des 
coffrages  isolants  pour  la  réalisation  de  planchers. 

Il  existe  également  des  hourdis  en  polystyrène 
autocoffrants  et  autoporteurs  qui  sont  munis  de  raidis- 
seurs  en  béton  armé.  Ces  hourdis  permettent  géné- 
ralement  la  réalisation  d'un  coffrage  de  planchers 
nécessitant  un  étaiement  minimal,  mais  présentent, 
cependant,  l'inconvénient  d'être  relativement  lourds 
et  de  ne  pas  pouvoir  pratiquement  être  manutention- 
nés  par  un  opérateur  seul.  En  outre,  l'élément  raidis- 
seur  en  béton  armé,  qui  est  coulé  dans  une  rainure 
longitudinale  prévue  à  cet  effet  dans  la  face  inférieure 
des  hourdis,  fait  apparaître  sur  cette  dernière  une 
trace  de  couleur  différente  ne  permettant  pas  de  lais- 
ser  la  face  inférieure  du  plancher  fini  ainsi  obtenu 
sans  un  revêtement  de  finition. 

Enfin,  la  réalisation  des  raidisseurs  en  béton 
armé  nécessite  un  temps  de  séchage  relativement 
long  de  ces  raidisseurs,  ce  qui  entraîne  un  stockage 
intermédiaire  des  hourdis  ainsi  obtenus  relativement 
long  et,  en  corollaire,  nécessite  des  aires  ou  des  halls 
de  stockage  importants. 

La  présente  invention  a  pour  but  de  pallier  ces 
inconvénients. 

Elle  a,  en  effet,  pour  objet  un  procédé  de  fabrica- 
tion  de  hourdis  autocoffrants  et  isolants  constitués  en 
matière  synthétique  moussée,  en  particulier  en  polys- 
tyrène  expansé,  caractérisé  en  ce  qu'il  consiste 
essentiellement  à  insérer,  lors  du  moulage,  au  moins 
un  profilé  longitudinal  dans  la  mousse  en  formation. 

L'invention  a  également  pour  objet  un  dispositif 
pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce  procédé  caractérisé  en 
ce  qu'il  est  essentiellement  constitué  par  une 
machine  de  moulage  en  continu  ou  en  discontinu, 
dont  le  moule  est  muni  à  son  extrémité  arrière  d'au 
moins  une  ouverture  étanche  d'introduction  d'au 
moins  un  profilé  longitudinal,  par  un  moyen  d'intro- 
duction  du  ou  des  profilés  dans  le  moule  et,  éventuel- 
lement,  par  un  dispositif  de  réalisation  en  continu  de 
profilés. 

L'invention  a  aussi  pour  objet  les  hourdis  ainsi 
obtenus,  qui  sont  caractérisés  en  ce  qu'ils  sont  pour- 
vus  d'au  moins  un  profilé  longitudinal  intégré  dans 
leur  masse. 

L'invention  sera  mieux  comprise  grâce  à  la  des- 
cription  ci-après,  qui  se  rapporte  à  un  mode  de  réali- 
sation  préféré,  donné  à  titre  d'exemple  non  limitatif,  et 
expliqué  avec  référence  aux  dessins  schématiques 
annexés,  dans  lesquels  : 

la  figure  1  est  une  vue  en  coupe  d'un  hourdis 

conforme  à  l'invention  ; 
la  figure  2  est  une  vue  en  plan  représentant 
l'implantation  du  dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre 
du  procédé  conforme  à  l'invention,  et 

5  la  figure  3  est  une  vue  en  élévation  latérale,  par- 
tiellement  en  coupe  de  la  machine  de  moulage. 
Conformément  à  l'invention,  et  comme  le  montre 

plus  particulièrement,  à  titre  d'exemple,  la  figure  1  des 
dessins  annexés,  le  procédé  de  fabrication  de  hourdis 

10  autocoffrants  et  isolants  1  constitués  en  matière 
synthétique  moussée,  en  particulier  en  polystyrène 
expansé,  consiste  essentiellement  à  insérer,  lors  du 
moulage,  au  moins  un  profilé  longitudinal  2  dans  la 
mousse  en  formation. 

15  Le  profilé  longitudinal  2  est  constitué,  selon  une 
caractéristique  de  l'invention,  en  une  fine  tôle  métalli- 
que  pliée. 

Le  profilé  longitudinal  2  peut  également  être 
constitué,  conformément  à  une  variante  de  réalisation 

20  de  l'invention,  en  une  matière  synthétique  extrudée 
rigide  telle  que  du  PVC  ou  analogue. 

L'invention  a  également  pour  objet  un  dispositif 
pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce  procédé,  représenté  par- 
ticulièrement  aux  figures  2  et  3  et  essentiellement 

25  constitué  par  une  machine  3  de  moulage  en  continu 
ou  en  discontinu,  dont  le  moule  4  est  muni  à  son  extré- 
mité  arrière  d'au  moins  une  ouverture  étanche  5 
d'introduction  d'au  moins  un  profilé  longitudinal  2,  par 
un  moyen  6  d'introduction  du  ou  des  profilés  2  dans 

30  le  moule  4  et,  éventuellement,  par  un  dispositif  7  de 
réalisation  en  continu  de  profilés. 

Le  moyen  6  d'introduction  du  ou  des  profilés  2 
dans  le  moule  4  se  présente  avantageusement  sous 
forme  d'un  chariot  mobile  8  monté  de  manière  coulis- 

35  santé,  en  sens  longitudinal,  sur  le  bâti  de  la  machine 
de  moulage  3  au  moyen  d'au  moins  un  vérin  de  dépla- 
cement  9  et  est  pourvu,  à  son  extrémité  opposée  à 
ladite  machine  3,  d'une  traverse  10  de  maintien  du  ou 
des  profilés  2.  Ce  maintien  des  profilés  2  est  assuré, 

40  soit  par  un  ou  plusieurs  logements  ménagés  sur  la  tra- 
verse  1  0,  soit  par  des  pinces  1  1  ouvertes  en  sens  lon- 
gitudinal  et  actionnées  par  des  vérins  12.  Ainsi,  au 
début  du  moulage  de  chaque  hourdis  un  profilé  2  est 
placé  dans  le  logement  correspondant  de  la  traverse 

45  10  du  moyen  6  ou  est  serré  dans  la  pince  1  1  corres- 
pondante,  puis  poussé  dans  le  moule  d'une  longueur 
correspondant  à  un  cycle  de  moulage.  Après  expan- 
sion  de  la  mousse,  le  tronçon  moulé  est  poussé  hors 
du  moule  du  côté  opposé  au  moyen  6,  qui  pousse 

50  simultanément  le  ou  les  profilés  de  rigidification  dans 
le  moule  d'une  longueur  correspondant  au  nouveau 
tronçon  à  mouler.  Ces  opérations  sont  répétées 
jusqu'à  obtention  de  la  longueur  de  hourdis  désirée, 
les  profilés  2  présentant,  dans  un  tel  cas,  une  lon- 

55  gueur  égale  à  celle  des  hourdis  à  obtenir.  Il  est  éga- 
lement  possible,  en  particulier  dans  le  cas  d'utilisation 
de  pinces  11,  de  réaliser  un  moulage  en  continu  d'un 
hourdis  unique,  ce  dernier  étant  débité  à  des  lon- 
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gueurs  désirées  de  hourdis  individuels  à  la  sortie  de 
la  machine  de  moulage  3,  lors  d'un  cycle  de  moulage, 
par  l'intermédiaire  d'une  unité  de  sciage  monté  en 
aval  de  la  machine  3  et  non  représentée. 

Le  dispositif  7  de  réalisation  en  continu  de  profilés  5 
2  peut  se  présenter,  avantageusement,  sous  forme, 
soit  d'une  plieuse  de  tôle  en  continu  ou  en  discontinu, 
soit  d'une  presse  à  injecter.  Dans  le  premier  cas,  la 
plieuse  de  tôle  peut  être  alimentée  en  continu  par  une 
fine  bande  de  tôle  et  réaliser  un  pliage  en  continu  de  10 
cette  bande  ou  encore  être  alimentée  par  des  sec- 
tions  de  bandes  de  tôle  correspondant  à  une  longueur 
prédéterminée  de  profilés  2. 

Dans  le  cas  de  réalisation  du  dispositif  7  sous 
forme  d'une  presse  à  injecter,  cette  dernière  délivre  à  15 
la  sortie  de  sa  filière  une  bande  profilée  continue. 

Conformément  à  une  caractéristique  de  l'inven- 
tion,  le  dispositif  7  peut  être  muni  à  la  sortie  des  pro- 
filés  2  d'un  dispositif  13  de  débitage  desdits  profilés 
2  à  la  longueur  désirée.  20 

L'invention  a  aussi  pour  objet  les  hourdis  ainsi 
obtenus  qui  sont  caractérisés  en  ce  qu'ils  sont  pour- 
vus  d'au  moins  un  profilé  longitudinal  2  intégré  dans 
leur  masse. 

Le  ou  les  profilés  longitudinaux  2  intégrés  dans  la  25 
masse  des  hourdis  1  peuvent  présenter  une  très  fai- 
ble  épaisseur,  qui,  en  pratique,  n'est  pas  compatible 
avec  une  tenue  au  flambage  desdits  profilés  2  suivant 
leur  section  verticale,  cette  tenue  étant  assurée  par  la 
matière  moussante  formant  la  masse  des  hourdis  1  ,  30 
à  savoir,  généralement  le  polystyrène. 

L'invention  permet  donc  la  réalisation  de  hourdis 
en  polystyrène  armé  présentant  un  très  faible  poids 
unitaire  et  pouvant  facilement  être  transportés  et 
manipulés  par  une  personne  seule.  35 

En  outre,  les  hourdis  ainsi  obtenus  sont  parfaite- 
ment  autoportants  et  nécessitent  de  ce  fait  un  étale- 
ment  minimal. 

Par  ailleurs,  du  fait  que  les  profilés  2  sont  intégrés 
dans  la  masse  des  hourdis  1  ,  ces  derniers  présentent  40 
un  fini  de  leur  face  inférieure  parfait,  ce  fini  pouvant 
éventuellement  être  amélioré  par  la  prévision  de  mou- 
lures,  de  sorte  qu'un  revêtement  ultérieur  de  cette 
face  devient  inutile. 

Enfin,  le  procédé  conforme  à  l'invention  permet  45 
une  réalisation  de  hourdis  en  fonction  de  la  demande, 
c'est-à-dire  suivant  la  méthode  de  travail  en  juste-à- 
temps,  de  sorte  que  les  stocks  après  fabrication  peu- 
vent  être  réduits  à  un  minimum,  ce  qui  entraîne  un 
gain  de  productivité  et  une  réduction  du  prix  de  50 
revient. 

Bien  entendu,  l'invention  n'est  pas  limitée  au 
mode  de  réalisation  décrit  et  représenté  au  dessin 
annexé.  Des  modifications  restent  possibles,  notam- 
ment  du  point  de  vue  de  la  constitution  des  divers  élé-  55 
ments  ou  par  substitution  d'équivalents  techniques, 
sans  sortir  pour  autant  du  domaine  de  protection  de 
l'invention. 

Revendications 

1.  Procédé  de  fabrication  de  hourdis  autocoffrants 
et  isolants  (1)  constitués  en  matière  synthétique 
moussée,  en  particulier  en  polystyrène  expansé, 
caractérisé  en  ce  qu'il  consiste  essentiellement  à 
insérer,  lors  du  moulage,  au  moins  un  profilé  lon- 
gitudinal  (2)  dans  la  mousse  en  formation. 

2.  Procédé,  suivant  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  que  le  profilé  longitudinal  (2)  est  constitué 
en  une  fine  tôle  métallique  pliée. 

3.  Procédé,  suivant  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  que  le  profilé  longitudinal  (2)  est  constitué 
en  une  matière  synthétique  extrudée  rigide  telle 
que  du  PVC  ou  analogue. 

4.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  sui- 
vant  l'une  quelconque  des  revendications  1  à  3 
caractérisé  en  ce  qu'il  est  essentiellement  cons- 
titué  par  une  machine  (3)  de  moulage  en  continu 
ou  en  discontinu,  dont  le  moule  (4)  est  muni  à  son 
extrémité  arrière  d'au  moins  une  ouverture  étan- 
che  (5)  d'introduction  d'au  moins  un  profilé  longi- 
tudinal  (2),  par  un  moyen  (6)  d'introduction  du  ou 
des  profilés  (2)  dans  le  moule  (4)  et,  éventuelle- 
ment,  par  un  dispositif  (7)  de  réalisation  en 
continu  de  profilés. 

5.  Dispositif,  suivant  la  revendication  4,  caractérisé 
en  ce  que  le  moyen  (6)  d'introduction  du  ou  des 
profilés  (2)  dans  le  moule  (4)  se  présente  avan- 
tageusement  sous  forme  d'un  chariot  mobile  (8) 
monté  de  manière  coulissante,  en  sens  longitudi- 
nal,  sur  le  bâti  de  la  machine  de  moulage  (3)  au 
moyen  d'au  moins  un  vérin  de  déplacement  (9)  et 
est  pourvu,  à  son  extrémité  opposée  à  ladite 
machine  (3),  d'une  traverse  (10)  de  maintien  du 
ou  des  profilés  (2). 

6.  Dispositif,  suivant  la  revendication  5,  caractérisé 
en  ce  que  le  maintien  des  profilés  (2)  est  assuré, 
soit  par  un  ou  plusieurs  logements  ménagés  sur 
la  traverse  (10),  soit  par  des  pinces  (11)  ouvertes 
en  sens  longitudinal  et  actionnées  par  des  vérins 
(12). 

7.  Dispositif,  suivant  la  revendication  4,  caractérisé 
en  ce  que  le  dispositif  (7)  de  réalisation  en  continu 
de  profilés  (2)  se  présente,  avantageusement, 
sous  forme,  soit  d'une  plieuse  de  tôle  en  continu 
ou  en  discontinu,  soit  d'une  presse  à  injecter. 

8.  Dispositif,  suivant  la  revendication  7,  caractérisé 
en  ce  que  le  dispositif  (7)  est  muni,  à  la  sortie  des 
profilés  (2),  d'un  dispositif  (13)  de  débitage  des- 
dits  profilés  (2)  à  la  longueur  désirée. 
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9.  Hourdis  obtenus  par  mise  en  oeuvre  du  procédé 
suivant  l'une  quelconque  des  revendications  1  à 
3  au  moyen  du  dispositif  suivant  l'une  quelconque 
des  revendications  4  à  8,  caractérisés  en  ce  qu'ils 
sont  pourvus  d'au  moins  un  profilé  longitudinal  (2)  5 
intégré  dans  leur  masse. 
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